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Im direkten Praxisvergleich bei Hartdrehmaschinen
Uberzeugte vorallem eine Hardinge-Maschine

(ai) Hartdrehen ist mehr, als auf einer konventionellen Drehmaschine mit
einem geeigneten Schneidstoff gehirtete Oberflichen zu bearbeiten.
Zumindestdann, wenn hier an MaBhaltigkeit und Oberflachengiite
besondere Anforderungen gestellt sind. Wer dies will, findetallerdings
garnicht soleichteine geeignete Maschine. Ein Schweizer Unternehmer
istdeshalb aufeine so einfache wie effektive ldee gekommen. EriiberlieB
den'wichtigsten Anbietern-ein Testwerkstick und verglich die Ergebnisse.
Und die'waren eindeutig und lassen sich so zusammenfassen: :Alle Ergeb-
nisse'waren gut bis sehrgut, Giberragend nureines~unddies wurde auf
einerHardinge erzielt.
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Das Unternehmen Bar&Mettler wurde 1973 ais Lohnferti-
ger gegrindet. Geschaftsziel war, sich im Umfeld Ma-
schinenbau als Unterlieferant fiir einfache Teile flir groBe-
re Unternehmen zu etablieren. Hansruedi Bér, einer der
beiden Grilnder der Firma Bar + Mettler AG, erinnert sich:
.Die erste Maschinenausstatiung war eine Tischbohrma-
schine und eine Uralt-Frismaschine.” Die beiden Firmen-
grinder arbeiteten damals nahezu rund um die Uhr und
waren sich zudem einig, dass alles erwirtschaftete Geld
sofort wieder ins Unternehmen, sprich in die Modernisie-
rung des Maschinenparks re-investiert wurde. Bereits
1975, damals mit immerhin schon zwei Mitarbeitern, wur-
de das Unternehmen in eine AG umgewandelt. Die Ge-
schafte liefen ausgezeichnet, so dass 1977 mit dem Neu-
bau am jetzigen Standort begonnen wurde.

Hansruedi Bar: ,1980 waren wir giner der ersten Lohn-
unternehmen in der Schweiz, die eine echte CNC-Ma-
schine einsetzten." Und weiter: ,Das war ein Quanten-
sprung. Wir waren auf einen Schiag um GrdBenordnun-
gen produktiver als unsere Wettbewerber." Und man
blieb dem Erfolgsrezept treu: ,In den nachsten Jahren ha-
ben wir insgesamt 16 Hurco-Maschinen gekauft." Auch
mit diesen Maschinen wurde teilweise dreischichtig rund
um die Uhr gearbeitet, ,Wir haben Dank dieser Maschi-
nen richtig Geld verdient.”

1981 waren schon 20 Mitarbeiter beschéaftigt. Unter an-
derem entstand damals auch gin ers-
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Hansruedi Bar: "“Das Werkstiick wird — wenn wir in einer Auf-
spannung fertigen, so genau, wie-die Maschine selbst ist.”

tes eigenes Produkt: Schutzvorrich-
tungen gegen atomare Uberspan-

Vor allern zweischneidige Feinbohrwerk-
Zeuge und einstellbare Feinbohrkdpfe bil-
den neben Sonderwerkzeugen Schwer-

in einer manniosen Schicht einge-
setzt werden konnte.” Dies war der
Startschuss fur weitere Rationalisie-

nungen. 1984 fithrte man ein firmen-
weites EDV-8ystem ein. 1986 wur-
den weitere Firmengebiude gebaut,
seit 1988 produziert das Unterneh-
men zudem eigenentwickelte modu-
lare Werkzeugsysteme. Ein im (bri-
gen heute so erfolgreicher Ge-
schéaftszwelg, dass seit Jahren hier
rund die Halfte des Umsatzes gene-
riert wird. Vor allem zweischneidige
Feinbohrwerkzeuge und einstelibare
Feinbohrkdpfe bilden neben Sonder-
werkzeugen dabei den Schwerpunkt.
Hansruedi Bar weiter: ,1993 waren
wir soweit, dass eine erste Maschine

grammes

punkt des Bar&Mettler-Produkipro-

rung: ,Heute arbeiten wir mit bis zu
80 Paletten und 360 Werkzeugen
rund um die Uhr, allerdings zwei
Schichien mannlos.” Die Produktion
war dabei immer so auigebaut, dass
alle Technologien, mit Ausnahme
des Rundschleifens, im Hause wa-
ren.

Mit dem Bekanntwerden des Hart-
drehens wurden auch hier die Karten
neu gemischt. ,Die Anfénge, sprich
das Drehen mit CBN-Werkzeugen
auf konventionellen Drehmaschinen,
kamen flr uns nur bedingt in Frage,
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denn zum einen waren die Oberfla-
chen nicht optimal und zum anderen
waren Genauigkeiten unterhatb IT 7
nicht zu realisieren.” Trotzdem war
man im zeitlichen Fortgang von den
Moglichkeiten des Haridrehens
Gberzeugt. Also kreierte man ein
Testwerkstiick und forderte die flih-
renden Anbieter von ,Hart’-Drehma-
schinen auf, dieses Werkstlick zu
bearbeiten.

Die Erkenntnisse fasst Hansruedi
Bar so zusammen: ,Wir haben letzt-
endlich drei brauchbare Ergebnisse
bekommen: Gui, Sehr gut und Pha-
nomenal.” Das Pridikat ,Phidnome-
nal’ verdiente sich dabei der multi-

Bei den Quest-Hochgenauigksitsmaschi-
nen sind zwei Messsysteme parallel im Ein-
satz, GlasmaBstédbe und Drehgeber, die
sich gegenseitig tiberwachen.



funktionale CNC-Drehautomat
Quest von Hardinge. Zwar war diese
Maschine im Reigen der Besten
auch die teuerste, aber die Bearbei-
tungsresultate sprachen ganz ein-
deutig fir die Quest. Die Toleranzen,
die erreicht werden konnten, lber-
stiegen dabei sogar alle Erwartun-
gen: ,Die MaBunterschiede zwi-
schen zwei Teilen betrugen nie mehr
ais sin pm."

Und dies ist flir die Produktion des
von Béar&Meitler entwickelten Fein-
bohrwerkzeugprogramms (Marken-
name: MBM - Switzerland} durchaus
ein wahrer Segen. ,Die Anforderun-
gen aus unserem Woerkzeugpro-
gramm sind sehr hoch, wir haben
viele Teile mit einem Toleranzfeld
kleiner als vier ym.* Ein Wert im Gbri-
gen, der auch mit dem Schieifen so
einfach nicht zu erreichen ist. Wobei
das Hartdrehen im direkten Ver-
gleich zum Schleifen zum einen kos-
tenglinstiger ist und zum anderen
auch deutliche Vorteile bei der Pro-
duktgestaltung erlaubt. Peter Heine-
mann, als staatlich gepriifter Maschi-
nenbautechniker  verantwortlicher
Projekileiter fiir den Aufbau der Hart-
bearbeitung bei der Bar+Mettler AG,
nennt ein Beispiel: ,Das Herstellen
von Radien mit einer Rundschleifma-
schine ist ein sehr aufwéndiger und
vor allem ein sehr teurer Arbeits-
schritt. Beim Hartdrehen kann man
Kanten problemlos mit kleinen Ra-
dien herstellen. Das ist nicht nur fir
die Optik unserer Werkzeuge bes-
ser, sondern bringt auch Qualitats-
vorteile. Ein Radius ist beispiels-
weise weasentlich unempfindficher far
Beschadigungen als eine Fase.”

Der Vorteil beim Hartdrehen, so
Hansruedi Bar, ist, dass hier mit ei-
ner einzigen Schneide eine beliebige
Kontur hergestellt werden kann. Mi-
nuspunkte gibt es allenfalls bei der
Optik, bei MaBhaltigkeit und Rund-
heit erzielt die Hardinge gleiche Er-
gebnisse wie beim Schieifen. ,Auch
wenn es viele Skeptiker gibt, wir kén-
nen auf den Hardinge-Maschinen
auf 2 ym hartdrehen. im allgemeinen
geht man davon aus, dass die Kos-
fenvorteilte beim Hartdrehen mit
Qualitatseinbulfen bezahlt werden -
das ist, zumindest gilt dies fur die
Hardinge-Maschinen, definitiv nicht
richtig.”

Noch einmal Hansruedi Bar: ,\Wir ar-
beiten beim Hartdrehen mit eigen-
entwickelten Schneidstoifen, die in
Zusammenarbeit mit einem interna-
tional renommierten Werkzeugher-
steller entstanden sind. Handels(bli-

Die Quest Drehautomaten sind afle mit ei-
nem GE Fanuc 32-bit Steuerungssystem
ausgesiattet

che CBN-Werkzeuge miissen spe-
ziell bei unterbrochenem Schnitt so
stabil ausgelegt sein, dass sie fir
verschiedene Operationen wie bei-
spielsweise das Innendrehen nicht
aingesetzt werden kénnen.” Mit dem
.eigenen’ Schneidstoff ist dies kein
Problem, da hier mit hochpositiver
Schneide und dementsprechend ge-
ringem Schnitidruck gearbeitet wer-
den kann.

Zur Maschine. Markus Herdegen,
Geschéftsfihrer Mardinge GmbH,
nennt einen der wichtigsten Plus-
punkte: ,Je ndher ich mit dem Werk-
zeug an die Spindellagerung heran-
komme, desto besser ist das Damp-
fungsverhalten. Hinzu kommen un-
sere eigenen Hardinge-Spannmittet:
Im Durchschnitt liegen die Schnei-
den bei unseren Maschinen Dank ih-
res Spannkonzeptes rund 100 mm
néher an der Spindel als bei Wettbe-
werbsmaschinen.,” Hier macht es
sich sehr positiv bemerkbar, dass bei
Hardinge Maschinen- und Spannmit-
telherstellung unter dem gleichen
,Dach’stattfindet.

Wie Uberzeugt Markus Herdegen
von ,seinen’ Maschinen ist, lasst
sich belegen: Fiir das Testwerk-
stlick von Bar&Mettler haben wir kei-
nerlei besondere Vorbereitungen
getroffen. Wir haben die Maschine
drei Stunden vor dem Eintreffen von
Herrn Béar singerichtet.” Das Ver-
trauen in die eigene Maschinen war
—~ wie das (berragende Ergebnis

Aufder Hardinge kann in der gleichen Auf-
spannung auch die Hartfrdsbearbeitung
durchgefithrt werden, da die bereitgesteli-
ten 3,7 kW fiir die Hartbearbeitung allemal
ausreichen

Die Anforderungen aus dem Béar&Mettler-
Werkzeugprogramm sind sehr hoch, fir
viele Teile gilt ein Toleranzfeld kiginer als
vier um

Hértatast fiir Werkzeuge und Maschinen:
Werkstiick aus weichemn wie geharteten
Stahi



Hansruedi Bar: ......auch wenn es viele
Skeptiker gibt, wir kénnen aufden
Hardinge-Maschinen auf 2iim genau
hartdrehen."”

zeigt — denn auch alles andere als
unberechtigt.

Hansruedi Bar: , Teilweise mussie im
Umfeld der Vorbearbeitung mancher
Arbeitsschritt optimiert werden, denn
wir konnen auf der Hardinge in der
gleichen Aufspannung auch die Hart-
frasbearbeitung durchiihren, da die
bereitgesteliten 3,7 kW fiir die Hart-
bearbeitung allemal ausreichen. Mit
dem Ergebnis, dass wir deutliche
Verbesserungen in der MaBhaltigkeit
bekommen. Das Woerkstiick wird,
wenn wir in einer Aufspannung ferti-
gen so genau, wie die Maschine
selbst ist. Wir bekommen keine
Spannfehler etc.”

Zwar nicht unbedingt ein Beleg fir
die Genauigkeit einer Maschine,
aber hier zeigt sich doch exempla-
risch, wie konsequent man bei Har-
dinge in Richtung Prézision denkt:
Bei den Quest-Hochgenauigkeits-
maschinen sind zwei Messsysteme
parallel im Einsatz, Glasmafistabe
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Markus Herdegen, Geschéifisfihrer Har-
dinge GmbH: ,Je ndher ich mit dem Werk-
zeug an die Spindeflagerung herankom-
me, desto besserist das Dadmpfungsver-
halten.”

und Drehgeber, die sich gegenseitig
Oberwachen.

Die Genauigkeit—daran lasst Herde-
gen keinen Zweifel — der Hardinge-
Produkte kommt vor allem aus dem
stahilen Aufbau der Maschinen: ,Die
mechanischen Komponenten der
Maschinen sind sehr grof3zligig aus-
gelegt, die Quest wiegen sc bei-

spielsweise 7,5 Tonnen. Vergleich-

bare Maschinen des Wettbewerbs
wiegen deutlich weniger. Bei Aufga-
benstellungen wie hier macht sich
dieses Gewicht in Form der erreich-
baren Prézision bezahlt.* Das Ge-
wicht kommt dabei nicht nur von der
.grofzligigen’ Auslegung der Kom-
ponenten, sondern auch, so Markus
Herdegen, von dem eingebrachten
Polymerbeton: ,An strategisch wich-
tigen Punkten ist Harcrete-Polymer-
beton in die Hohlrdume des Maschi-
nenbettes eingelassen und dies
bringt ein deutlich bessere Schwin-
gungsdampfung.” Was sich bekann-

<Die mechanischen
Komponentender
Maschinen sind sehr
grofiziigig ausge-
legt, die Quest wie-
gen so beispiels-
weise 7,5 Tonnen.”

Peter Heinemann, verantworllich fiir die
Fertigung bei Bar&Mettler: ,Das Herstel-
fen von Radien mit einer Rundschieifma-
schine ist ein sehr aufwéndiger und vor
allem ein sehr teurer Arbeitsschritt

termalBen wiederum bei Werkzeug-
standzeiten und Oberilachengiite
positiv bemerkbar macht.

Wie zufrieden man bei Bar&Mettler
mit der ersten Hardinge denn war,
lasst sich belegen. Da — Werkzeug-
maschinenhersteller kennen dies zur
Genige — die einmal georderte Ma-
schine ,natlrlich’ sofort und gleich
bendtigt wird, UberlieB Hardinge ih-
nen bis zur Lieferung eine Demoma-
schine. Als die neue Quest 8/51 SP
dann mit dieser ausgetauscht wer-
den sollte, entschloss man sich bei
Bar+Mettler, auch die Demomaschi-
ne gleich zu behalten. Getreu dem
Motto: Gutes hat man nie zuviel.
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www.bm-production.ch
www.hardinge.com

Halle 16.1, Stand C03

Hardinge GmbH
Saalestrasse 20
47800 Krefeld
Germany

Phone: (49) 2151 496490
Fax: (49) 2151 4964999




